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La presente invention concerne un procede de fabrication, a partir d*une 
nappe drapable et d'un moule, d'une piece en matiere plastique renforcee. 

L'invention concerne plus particulierement, mais non exclusivement, la 
fabrication d*une piece structurelle pour vehicule automobile, 
5 II est connu d'utiliser des nappes drapables constituees par des tisses de fils de 

polypropylene et de fibres de verre. Le materiau commercialise sous la denomination 
commerciale TWINTEX par la societe VETROTEX en est un exemple. 

II existe un besoin pour reduire la duree des cycles de fabrication des pieces 
en matiere plastique renforcee de fagon a obtenir des cadences plus elevees. 
10 L'invention y repond grace a un nouveau procede de fabrication, a partir d'une 

nappe drapable, d*une piece en matiere plastique renforcee au moyen d'un moule 
comportant une premiere et une deuxieme parties, mobiles Tune par rapport a Tautre, ce 
procede etant caracterise par le fait qu'il comporte les etapes suivantes : 
deposer la nappe sur la premiere partie du moule ouvert, 
15 - plaquer la nappe contre cette premiere partie en un ou plusieurs endroits 

grace a un ou plusieurs poussoirs montes sur la deuxieme partie du moule et mobiles par 
rapport a cette deuxieme partie, 

fermer le moule et compacter la nappe, 
demouler la piece. 

20 Grace a l'invention, la nappe drapable est preformee sur I'empreinte du moule 

d'une maniere relativement simple et rapide car les poussoirs utilises a cet effet sont 

montes directement sur la deuxieme partie du moule. 

On peut ainsi eviter d'utiliser des moyens de manipulation exterieurs au 

moule pour preformer la nappe avant I'etape de compactage. 
25 Avanlageusement, la nappe est prechauffee avanl d'etre placee sur la premiere 

partie du moule. 

La nappe est avantageusement plaquee contre la premiere partie du moule 
d'abord sensiblement au centre de celle-ci, afin de faciliter sa mise en forme. 

La nappe peut ainsi etre plaquee contre la premiere partie du moule d'abord 
30 au moyen d'un ou plusieurs poussoirs situes sensiblement au centre du moule, puis au 
moyen d'autrcs poussoirs, les poussoirs les plus eloignes du centre du moule etant 
actionnes en dernier. 
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II est ainsi plus facile de faire suivre a la nappe les contours de Tempreinte du 

moule. 

De plus, cela permet de reduire le risque de formation de plis indesirables. 

Avantageusement, la partie de la nappe depassant du plan de joint apres la 
5 fermeture du moule est decoupee. 

Cette decoupe peut etre realisee des la fermeture du moule, c'est-a-dire sur 
une nappe chaude, ou apres un temps de refroidissement predetermine de la nappe. 

De preference, la decoupe est realisee grace a des moyens de coupe montes 
sur une lunette mobile par rapport au moule. 
10 La paroi laterale de cette lunette est agencee, dans une realisation particuliere, 

de faqon a constituer avec le moule une chambre de compression, permettant de 
surmouler de la matiere thermoplastique sur la nappe. 

L'utilisation d'une telle lunette permet de decouper la nappe et de former la 
chambre de compression en une meme operation, ce qui contribue encore a augmenter la 
15 cadence de production. 

Dans une realisation particuliere, la nappe est surmoulee au moins localement 
par extrusion de matiere thermoplastique avant la fermeture du moule. 

En variante, la nappe est surmoulee par injection de matiere thermoplastique 
dans le moule apres sa fermeture. 
20 Toujours dans une realisation particuliere, la premiere partie du moule 

comporte une ou pliisieurs gorges et la deuxieme partie du moule comporte une ou 
plusieurs nervures agencees pour s*engager dans cette ou ces gorges de fa?on a decouper, 
au moins partiellement, la nappe suivant le contour de la ou des gorges lors de la 
fermeture du moule. 

25 On peut alors eviter, avec une telle realisation, d'utiliser une lunette telle que 

definie ci-dessus. 

On peut realiser en outre un decoupage partiel de la piece a fabriquer, suivant 
un contour donne, cette piece etant simplement reliee, a I'ouverture du moule, au reste de 
la nappe par des ponts de matiere pouvant etre aisement rompus ou coupes. 
30 Dans une realisation particuliere, la premiere partie du moule constitue un 

poinc^on avec, en partie superieure, un renfoncement, de telle sorte que la piece obtenue 
presentc en section transversale une forme generate de U, la base du U comportant un 

UK^>SJi7/vs/(:[ . (t(M;,S;MM 



creux dont la concavite est tournee du cote oppose a celle du U. 

Cette forme de poin^on est plus particulierement adaptee a la realisation d'une 
poutre de pare-chocs de vehicule automobile. 

Avantageusement, la deuxieme partie du moule comporte un ou plusieurs 
poussoirs agences pour s^engager dans le renfoncement precite. 

La presente invention a egalement pour objet un moule pour le formage d'une 
nappe en matiere plastique renforcee, comportant une premiere et une deuxieme parties 
mobiles Tune par rapport a I'autre, caracterise par le fait qu'il comporte un ou plusieurs 
poussoirs montes sur la deuxieme partie et mobiles par rapport a celle-ci, de maniere a 
plaquer au moins localement ladite nappe contre la premiere partie. 

La premiere partie pent comporter un renfoncement et Tun au moins des 
poussoirs presente avantageusement une extremite dont le profil correspond sensiblement 
a la forme de ce renfoncement. 

Ainsi, ce poussoir pent participer au compactage de la nappe. 

L'une des deux parties du moule peut comporter une ou plusieurs gorges et 
Tautre partie une ou plusieurs nervures agencees pour s'engager dans cette ou ces gorges 
de maniere a realiser une decoupe partielle de la piece produite. 

L'invention a encore pour objet une piece en matiere plastique renforcee 
obtenue par la mise en oeuvre du procede tel que defini plus haut. 

Dans le but de mieux faire comprendre l'invention, on va en decrire 
maintenant des modes de mise en oeuvre, donnes a titre d'exemples non-limitatifs, en 
reference au dessin annexe, sur lequel : 

les figures 1 a 4 illustrent de maniere schematique quatre etapes 
successives d'un premier exemple de mise en oeuvre de l'invention, 

les figures 5 et 6 illustrent de maniere schematique les etapes d'un second 
exemple de mise en oeuvre de l'invention, 

la figure 7 est une vue schematique en perspective d'une poutre de pare- 
chocs obtenue grace au procede illustre sur les figures 5 et 6, et 

- la figure 8 illustre un exemple de surmoulage de la nappe drapable avec 
de la matiere thermoplastique. 

On a represente sur les figures 1 a 4 un moule 1 selon l'invention, en coupe 
transversale, comportant une premiere partie ou partie inferieure 2 et une deuxieme partie 
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ou partie superieure 3, mobiles verticalement Tune par rapport a I'autre. 

Les faces en regard 4 et 5 des parties 2 et 3 du moule ont une forme choisie 
de maniere a conferer a une nappe drapable 6, inseree entre elles avant la fermeture du 
moule, la forme recherchee pour la piece a fabriquer. 
5 Dans Texemple de realisation decrit, le moule 1 utilise est a plan de joint 15 

positif, c'est-a-dire que la nappe drapable 6 est serree dans le moule 1 avec une force 
dependant de la pression exercee par la partie superieure 3 sur la parlie inferieure 2. 

Dans I'exemple de realisation decrit, la face superieure 4 de la partie 
inferieure 2 du moule 1 est definie par un poingon 17 agence pour s'engager dans une 
10 cavite correspondante 18 prevue sur la partie superieure 3 du moule. 

On remarquera a I'examen de la figure 1 que le poingon 17 ne comporte que 
des surfaces en depouille de maniere a faciliter I'extraction de la piece a la reouverture du 
moule et a assurer egalement que la nappe 6 soit comprimee entre les deux parties 2 et 3 
du moule 1 en tons les points de sa surface, 
15 La face 4 precitee presente en section une forme generate de U dont la 

concavite est tournee vers le bas, la base du U comportant un renfoncement 7 dont la 
concavite est tournee vers le haut. 

Un poussoir 8 est monte sur la partie superieure 3 du moule et est mobile 
verticalement par rapport a celle-ci. 
20 Le poussoir 8 possede une extremite inferieure 9 ayant sensiblement le meme 

profit que le renfoncement 7. 

Ce poussoir 8 s'etend, dans I'exemple decrit, sur toute la longueur du 
renfoncement 7. 

Une lunette 10 comportant des moyens de coupe (non representes) est montee 
25 a I'exterieur de la partie superieure 3 du moule 1. 

La lunette 10 est reliee a des moyens d'entrainement non representes 
permettant de la deplacer vers le bas par rapport a la partie superieure 3 pour couper la 
partie de la nappe 6 debordant du plan de joint 15. 

On va maintenant decrire differentes etapes de la fabrication d'une piece en 
30 matiere plastique renforcee a partir de la nappe 6. 

Au debut du procede, le moule 1 est en position ouverte, comme represente 
sur la figure 1 . 
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La nappe 6 prechauffee est deposee sur la partie inferieure 2 du moule 1 au 
moyen d'un outil de prehension et de depose connu en soi et qui n'a pas ete represente 
dans un souci de clarte du dessin, 

Apres la depose de ia nappe 6, le poussoir 8 est descendu de sorte que son 
5 extremite inferieure 9 vienne plaquer la nappe 6 contre le renfoncement 7 de la partie 
inferieure 2, comme illustre sur la figure 2. 

Une premiere mise en forme partielle de la nappe 6 dans le moule 1 est ainsi 

realisee. 

On fait ensuite descendre la partie superieure 3 du moule 1 de fa^on a plaquer 
10 I'ensemble de la nappe 6, et notamment ses portions 12 s'etendant au-dessus des flancs du 
poin^on 17, contre la partie inferieure 2. 

La figure 3 represente le moule 1 ferme. 

On remarquera que, lors de la descente de la partie superieure 3 du moule 1, 

le poussoir 8 reste engage dans le renfoncement 7. 
15 On descend ensuite la lunette 10 afin de couper la partie peripherique 16 de la 

nappe 6 depassant du plan de joint 15, comme illustre sur la figure 4. 

On procede alors au compactage de la nappe 6 par serrage des parties 

inferieure 2 et superieure 3 du moule 1, en exergant une pression donnee au moyen de la 

partie superieure 3 et du poussoir 8. 
20 On comprcnd au vu de la description qui vient d'etre donnee que les 

differentes operations peuvent etre enchainees rapidement des la depose de la nappe 6 

dans le moule 1. 

U est ainsi possible d'obtenir des cadences elevees de production. 

On a represente sur les figures 5 et 6 un second exemple de mise en oeuvre de 

25 rinvention. 

Dans cet exemple de mise en oeuvre, le moule 20, represente en coupe 
transversalc, comporte une partie inferieure 21 et une partie superieure 22. 

La forme generale de I'empreinte du moule 20 est analogue a celle du moule 1 
de Texemple de realisation precedent. 
30 La partie inferieure 21 du moule 20 differe de la partie inferieure 2 par le fait 

qu'elle comporte des gorges 23 disposees sensiblement suivant le contour de la piece a 
realiser. 
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La partie superieure 22 du moule differe de la partie inferieure 1 par le fait 
qu'elle comporte des nervures 24 aptes a s 'engager dans ces gorges 23 lors de la fermeture 
du moule 20. 

Selon ce mode de mise en oeuvre, on plaque la nappe drapable 6 contre la 
partie inferieure 21 du moule 20 a I'aide du poussoir 8 monte sur la partie superieure 22 
du moule et mobile par rapport a cette derniere, a I'instar de Texemple de realisation 
precedent. 

On procede ensuite a la fermeture du moule 20, ce qui conduit a la 
configuration illustree sur la figure 6. 

Les nervures 24 decoupent la nappe 6 suivant un contour predetermine en 
venant s^engager dans les gorges 23. 

La figure 7 represente en perspective et de maniere schematique une piece 30 
obtenue avec le moule 20 qui vient d'etre decrit. 

La piece 30 constitue dans Texemple decrit une poutre de pare -chocs pour 
vehicule automobile. 

EUe presente en section transversale une forme generale de U, la base du U 
comportant un creux 31 dont la concavite est tournee du cote oppose a la concavite du U. 

Ce creux 31 correspond au renfoncement 7. 

On pent voir que les nervures 24 et les gorges 23 ont permis de realiser un 
pre-decoupage de la piece, resultant en des decoupes 32. 

L'entourage 33 de la piece 30 n'est relie a cette derniere qu'au moyen de ponts 
de matiere 34 s'etendant entre les decoupes 32, faciles a couper. 

On pent utiliser la lunette 10 pour former une chambre de compression 40 
avec les parties superieure 3 et inferieure 2 du moule, comme cela va etre decrit en 
reference a la figure 8. 

Plus precisement, on menage un intervalle entre les parties superieure 3 et 
inferieure 2 du moule au-dessus de la nappe 6 et Ton positionne la surface interieure 10 
de la lunette 19 au niveau de cet intervalle, pour le fermer. 

Un canal d'injection de matiere thermoplastique sous pression, non 
represente, permet d'injecter une certaine quantite 41 de matiere thermoplastique dans le 
moule au contact de la nappe 6, dans Tintervalle precite, afin de realiser des nervures de 
rigidification par exemplc. 
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En variante, le moule ne comporte pas de canal d'injection et la matiere 
thermoplastique est deposee dans le moule par extrusion avant sa fermeture. 

Dans ce cas, c'est le serrage des deux parties du moule qui assure I'etalement 
de la matiere dans le moule. 
5 Dans les exemples de realisation qui viennent d'etre decrits, la nappe drapable 

6 est constituee par une nappe de TWINTEX. 

Bien entendu, on peut utiliser sans sortir du cadre de Tinvention d*autres 
materiaux sous forme de nappe, capables de conduire au meme resultat ou a un resultat 
similaire. 

10 Les modes de realisation qui viennent d'etre decrits ne presentent aucun 

caractere limitatif. 

Par exemple, il est possible de monter d'autres poussoirs sur le moule lorsque 
la geometrie de la piece a realiser est plus complexe. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede de fabrication, a partir d'une nappe drapable (6), d'une piece en 
matiere plastique renforcee, notamment une piece structurelle de vehicule automobile, au 
moyen d'un moule (1 ; 20) comportant une premiere et une deuxieme parties (2 ; 21 ; 3 ; 22), 

5 mobiles I'une par rapport a Tautre, caracterise par le fait qu'il comporte les etapes 
suivantes : 

- deposer la nappe sur la premiere partie (2 ; 21) du moule ouvert, 

- plaquer la nappe (6) contre cette premiere partie (2 ; 21) en un ou 
plusieurs endroits grace a un ou plusieurs poussoirs (8) montes sur la deuxieme partie 

10 (3 ; 22) du moule et mobiles par rapport a cette deuxieme partie, 

- fermer le moule (1 ; 20) et compacter la nappe (6), 
demouler la piece. 

2. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
nappe (6) est prechauffee avant sa mise en place dans le moule. 

15 3. Procede selon Tune des deux revendications precedentes, caracterise par 

le fait que la nappe (6) est plaquee contre la premiere partie (2 ; 21) du moule d'abord 
sensiblement au centre de celle-ci. 

4. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
nappe (6) est plaquee contre la premiere partie (2 ; 21) du moule d'abord au moyen d'un 

20 ou plusieurs poussoirs (8) situes sensiblement au centre du moule (1 ; 20), puis 
progressivement au moyen d'autres poussoirs, les poussoirs les plus eloignes du centre du 
moule etant actionnes en dernier. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la partie de la nappe (16) depassant du plan de joint (15) apres 

25 la fermeture du moule (1) est decoupee. 

6. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
decoupe est realisee grace a des moyens de coupe montes sur une lunette (10). 

7. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
parol latcrale interieure (19) de la lunette est agencee de fagon a constituer avec le moule 

30 une chambre de compression (40) et par le fait que Ton surmoule de la matiere 
thermoptasliqiie (41) sur la nappe (6) dans ladite chambre de compression (40). 
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8. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que I'on 
depose de la matiere thermoplastique par extrusion sur ia nappe (6) avant la fermeture du 
moule (1). 

9. Procede selon la revendication 7, caracterise par le fait que la nappe (6) 
5 est surmoulee par injection de matiere thermoplastique dans le moule apres sa fermeture. 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la premiere partie (21) du moule comporte une ou plusieurs 
gorges (23) et la deuxieme partie (22) du moule comporte une ou plusieurs nervures (24) 
agencees pour s'engager dans cette ou ces gorges (23), de fagon a couper, au moins 

10 partiellement, la nappe (6) suivant le contour de la ou des gorges (23) lors de la fermeture 
du moule (20). 

11. Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la premiere partie (2 ; 21) constitue un poin^on (17) avec, en 
partie superieure, un renfoncement (7), de telle sorte que la piece obtenue (30) presente 

15 en section transversale une forme generale de U, la base du U comportant un creux (31) 
dont la concavite est tournee du cote oppose a celle du U. 

12. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
deuxieme partie (3 ; 22) du moule comporte un ou plusieurs poussoirs (8) agences pour 
s'engager dans le renfoncement (7) de la premiere partie. 

20 13. Moule pour le formage d'une nappe en matiere plastique renforcee, 

comportant une premiere et une deuxieme parties (2 ; 21 ; 3 ; 22), mobiles I'une par 
rapport a I'autre, caracterise par le fait qu'il comporte un ou plusieurs poussoirs (8) 
montes sur la deuxieme partie (3 ; 22) et mobiles par rapport a cette partie de maniere a 
plaquer au moins localement ladite nappe sur la premiere partie (2 ; 21) avant la 

25 fermeture du moule (1 ; 20). 

14. Moule selon la revendication precedente, caracterise par le fait que la 
premiere partie (2 ; 21) comporte un renfoncement (7) et par le fait que Tun au moins des 
poussoirs (8) presente une extremite (9) dont le profit correspond sensiblement a la forme 
du renfoncement. 

30 
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15. Moule selon Tune des deux revendications precedentes, caracterise par le 
fait que Tune des deux parties du moule comporte une ou plusieurs gorges (23) et I'autre 
partie une ou plusieurs nervures (24) agencees pour s'engager dans cette ou ces gorges 
(24) de maniere a realiser une decoupe partielle de la piece produite. 

16, Piece en matiere plastique renforcee obtenue par la mise en oeuvre du 
precede tel que defini dans Tune quelconque des revendications 1 a 12. 
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.Feullle recti 



La partie superieure 22 du moule differe de la partie inferieure 1 par le fait 
qu'elle comporte des nervures 24 aptes a s'engager dans ces gorges 23 lors de la fermeture 
du moule 20. 

Selon ce mode de mise en oeuvre, on plaque la nappe drapable 6 centre la 
partie inferieure 21 du moule 20 a Taide du poussoir 8 monte sur la partie superieure 22 
du moule et mobile par rapport a cette derniere, a Tinstar de Texemple de realisation 
precedent. 

On procede ensuite a la fermeture du moule 20, ce qui conduit a la 
configuration illustree sur la figure 6. 

Les nervures 24 decoupent la nappe 6 suivant an contour predetermine en 
venant s'engager dans les gorges 23. 

La figure 7 represente en perspective et de maniere schematique une piece 30 
obtenue avec le moule 20 qui vient d'etre decrit. 

La piece 30 constitue dans I'exemple decrit une poutre de pare-chocs pour 
vehicule automobile. 

Elle presente en section transversale une forme generale de U, la base du U 
comportant un creux 31 dont la concavite est tournee du cote oppose a la concavite du U. 

Ce creux 31 correspond au renfoncement 7. 

On peut voir que les nervures 24 et les gorges 23 ont permis de realiser un 
pre-decoupage de la piece, resultant en des decoupes 32. 

L'entourage 33 de la piece 30 n'est relie a cette derniere qu'au moyen de ponts 
de matiere 34 s'etendant entre les decoupes 32, faciles a couper. 

On peut utiliser la lunette 10 pour former une chambre de compression 40 
avec les parties superieure 3 et inferieure 2 du moule, comme cela va etre decrit en 
reference a la figure 8. 

Plus precisement, on menage un intervalle entre les parties superieure 3 et 
inferieure 2 du moule au-dessus de la nappe 6 et Ton positionne la surface interieure 19 
de la lunette 10 au niveau de cet intervalle, pour le fermer. 

Un canal d'injection de matiere thermoplastique sous pression, non 
represente, permet d'injecter une certaine quantite 41 de matiere thermoplastique dans le 
moule au contact de la nappe 6, dans Tintervalle precite, afin de realiser des nervures de 
rigidification par exemple. 
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FIG.6 
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FIG-8 



